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© Werkstucke mit gepanzerten Kanten und/oder Flachen. 

© Die Kanten und/oder Flachen von dem VerschleiB 
unterworfenen Werkstucken z.B. Forderschnecken (1) sind 
mit durch Schwei&en aufgetragenen Hartmetallegierungen 
oder Gemischen aus einer Hartlegierung mit Hartstoffen 
gepanzert. 

Urn den technischen Aufwand zu reduzieren, besteht die 
Panzerung aus mit dem Werkstuck (1) verbundenen Profilen 
bzw. Proftlabschnitten (4) der Hartlegierungen bzw. Hartlegie- 
rungen mit Hartstoffen. 

Zur Herstellung der Profile bzw. Profilabschnitte (4) wird 
die pulver- oder pastenformige Hartlegierung in eine entspre- 
, chend gestaltete Form eingebracht und gesintert. 
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Werkstiicke mit gepanzerten Kanten und/oder Flachen 



Die Erfindung betrifft Werkstiicke, insbesondere Forder- 
schnecken, deren dem Verschleiii unterworfenen Kanten und/ 
oder Flachen mit Hartmetallegierungen oder Gemischen aiis 
einer Hartmetallegierung mit Hartstoffen gepanzert sind. 

5 

Der Verschleifi von mit Hartmetallegierungen, wie z.B. 
Chrom-Nickel-Bor- oder Kobalt-Chrom-Wolf ram-Legierungen , 
die gegebenenfalls noch Hartstoffe wie beispielsweise 
Wolframkarbid enthalten k3nnen , bereitet immer dann 

10 Schwierigkeiten, wenn es sich urn Werkstiicke handelt , deren 
gepanzerte Kanten scharf sein und bei denen die Panzerung 
bestimmte Dicken mit sehr kleinem Fehlerbereich aufweisen 
mussen, wie dies beispielsweise beim VerschleiB von 
Zentrifugen, Dekanterschnecken , Erdbohrern, Gesteins- 

15 bohrern oder ahnlichen Werkstiicken der Fall ist. 

In der Praxis ist es ublich, die Panzerung von Werkstiicken 
durch mehrlagiges Auf tragsschweifien einer entsprechenden 
Hartmetallegierung vorzunehmen. Bekannt ist auch, da& 

20" die Panzerung aus einer mehrlagig auf geschweifiten 

Zwischenschicht aus z-B. einer Chrom-Nickel-Bor-Legierung 
besteht und darauf eine Schicht aus z-B. in Stahl oder 
einer Hartmetallegierung eingebettetem Hartstoff 5 wie 
Wolframkarbid, aufgebracht ist- Da die durch Auftrags- 

2 5 schweiAen hergestellte Panzerung relativ unregelmafiig 
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ausgebildet ist, sind aufwendige Schleif arbeiten erforder- 
lich, am die Dicke der Panzerung sowie die scharfen Kanten 
herzustellen. 

5 Es liegt auf der Hand, dafi durch diese Schleif arbeiten 
gerade die Schichten abgetragen werden, die .sich durch 
hohe Harte auszeichnen und die durch die Panzerung gewollt 
erzeugt worden sind. Daruber hinaus erfordert die Mehr- 
lagenschweiiiung einen erheblichen Auf wand an Zeit, zumal 

10 die beispielsweise mit Wolf ramkarbid als Harts toff 
gefilllten RohrenschweiBstabe sehr schwierig und mit 
geringer Schweiligeschwindigkeit zu verarbeiten sind. 
Ein Panzern von Werkstiicken mit prazise ausgebildeten 
Schichten hinsichtlich ihrer Abmessungen ist deshalb 

15 miihevoll und teuer. Dazu kommt noch, dafi beispielsweise 
bei der Verwendung von in Stahl eingebettetem Wolfram- 
karbid beim Schleifen die Wolf ramkarbidteilchen aus dem 
Verbund herausgebrochen werden, so dafi die Panzerung 
nach der Schleifbehandlung nicht mehr den Anf orderungen 

20 voll gerecht wird, Locher aufweist und das Werkstuck 
als unverwendbar ausgesondert werden muJJ. AuBerdem v 
garantiert das manuelle Auf tragsschweiBen keine gleich- 
mafiige Verteilung der Hartstoffe, beispielsweise der 
Karbide. Inf olgedessen liegt stellenweise bei hoher 

2 5 Karbidkonzentration zu wenig Einbettmasse vor, wahrend 
die an Karbiden verarmten Stellen vorzeitigem betrieb- 
lichem VerschleiB ausgesetzt sind. Im Ubrigen treten 
beim Auf tragsschweifien unvermeidbare SchweiBspannungen 
auf. 

30 

Bei dem in der DE-PS 19 21 568 beschriebenen Verfahren 
ist vorgesehen, das zu panzernde Werksttlck in einem der 
jeweiligen gewiinschten Panzerdicken entsprechenden Ab- 
stand mit einer Form zu umgeben und in den zwischen 
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Werkstiick und Form gebildeten Hohlraum die zum Panzern 
bestimmte Masse einzubringen , anschlieBend zu sintern 
und dann die Form abzuschleif en. Die Anwendung dieser 
MaBnahmen ist mit einem relativ hohen Zeitaufwand ver- 
5 bunden, da das Anbringen der Form, das Fullen des zwischen 
Werkstiick und Form bestehenden Hohlraums und das an- 
schlieBende Abschleifen der Form relativ arbeitsintensiv 
ist . 

10 Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Panze- 
rung von dem VerschleiB unterliegenden Kanten und/oder 
Flachen von Werkstiicken so auszubilden, daB das Auftrags- 
schweiBen entfalleh, der technis.che Aufwand reduziert 
und eine mechanische Nachbearbeitung der Panzerung weit- 

15 gehend unterbleiben kann. 

Gelost wird diese Aufgabe dadurch, daB die Panzerung aus 
mit den Werkstiicken verbundenen Profilen bzw« Profil- 
abschnitten besteht, deren Form vorzugsweise der Form 
20 der Kanten und/oder Flachen angepaBt ist, 

Als besonders geeignet haben sich Profile bzw. Profil- 
abschnitte in Gestalt von Staben oder Drahten erwiesen. 

25 Im Querschnitt sind die Profile bzw. Prof ilabschnitte 
rechteckig, trapezf ormig , kreisf ormig , kreisabschnitt- 
f ormig, U-f ormig oder dergleichen ausgebildet. 

Eine Abwandlung der Erfindung, bei der die Panzerung 
30 liber ein Stahlzwischenstiick mit dem Werksttick verbunden 
ist, hat sich als besonders vorteilhaft hinsichtlich 
der Festigkeit der Verbindung mit dem Werkstiick als auch 
hinsichtlich der VerschleiBf estigkeit erwiesen, wobei 
die Verbindung zwischen Panzerung und Stahlzwischenstiick 
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iiber eine intermetallische Zwischenschicht erfolgt. Dabei 
kann das Profil ganz oder teilweise von der Stahlschicht 
umgeben sein. 

5 Die Panzerung ist auf das Werkstuck auf geschweiiix , aufge- 
nietet, aufgelotet, auf geklebt , auf geschraubt oder 
mechanisch daran angeklammert . 

Die Profile bzw. Prof ilabschnitte werden vorzugsweise 
10 in der Weise hergestellt, dafi die Legierung in Pulver- 
oder Pastenform in eine entsprechend dem Profil ge- 
staltete Form eingebracht und auf Sintertemperatur auf- 
geheizt wird. Urn die intermetallische Verbindung zwischen 
den Profilen bzw. Prof ilabschjiitten und dem Stahlzwischen- 
15 sttick herzustellen, wird dieses mit in die entsprechend 
geanderte Form hineingelegt Durch den Sintervorgang 
bildet sich eine intermetallische Verbindung zwischen 
Stahlstuck und Profil. 

20 Die Profile bzw. Prof ilabschnitte konnen auch durch 

Giefien, Stranggiefien «, Strangpressen , isostatisches Pressen, 
Ziehen aus der Schmelze oder Walzen hergestellt werden. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen darin, 
2 5 daB durch die Verwendung von Profilen bzw. Profilab- 
schnitten fiir die Panzerung eine hohe Formgenauigkeit 
erzielt wird, so dafi nur z.B. bei Schnecken, die in 
Zentrifugen mil: sehr engem Spalt eingesetzt sind, ein 
Korrekturschlif f gelegentlich erforderlich ist. Ent- 
30 scheidend ist jedoch die erzielte Reduzierung des 

technischen Aufwands , die zu einer Kostrenreduzierung 
von bis zu 75 % ftihrt. Dariiber hinaus lassen sich im 
Falle einer Reparatur die Profile relativ schnell aus- 
wechseln. Ferner ist es moglich, an einem Werksttlck 
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Profile unterschiedlicher Hartstof f legierungen einzusetzen 
und damit eine optimale Anpassung an die jeweils uber- 
wiegende Verschlei-Bart , wie Korrosions-, Abrasions-, 
Erosions- Oder Kavitations-Verschleifi , zu erzielen. 

Die Erfindung ist in den Zeichnungen naher und beispiel- 
haft erlautert: 

Fig. 1 zeigt die perspektivische Darstellung einer Forder- 
schnecke, bestehend aus dem Schneckenkorper 1 und dem 
darauf befindlichen Schneckengang 2, dessen scharfe 
Kante 3 mit Prof ilabschnitten einer Hartlegierung auf 
Nickel-Chrom-Bor-Basis gepanzert ist. 

In Fig. 2 ist ein Querschnitt durch einen Schneckengang 5 
dargestellt, dessen VerschleiBkante mit einem ange- 
schweiBten Rechteckprof ilstab 6 einer Hartmetallegierung 
gepanzert ist. 

Die Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch einen Schnecken- 
gang 7, dessen Verschlei&kante mit einem Rechteckprof il- 
stab 8 einer Hartmetallegierung gepanzert ist, dabei ist 
der Prof ilstab ilber eine Stahlzwischenschicht 9 , mit der die- 
ser dber eine intermetallische Schicht 10 verbunden ist, 
am Schneckengang angeschweifit . 

In Fig. M> ist ein Querschnitt durch den Schneckengang 11 
wiedergegeben, dessen VerschleiBkante mit einem ange- 
schweiiiten Rundprof ildraht 12 gepanzert ist. 

Fig. 5 gibt einen Querschnitt durch den Schneckengang 13 
wieder , dessen VerschleiSkante sowie der benachbarte 
Flankenteil mit einem winkelf ormig gestalteten Profil- 
stab 14 gepanzert sind. 
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Die Fig, 6 zeigt einen Querschnitt durch einen Schnecken- 
gang 15, dessen VerschleiiSkante mit einem rechteckigen 
Profilstab 16, der mit einem Stahlzwischenstiick 17 
intermetallisch verbunden ist, bewehrt ist. Das Stahl- 
5 zwischenstiick 17 ist an der Flanke des Schneckengangs 
ange s chwe iiS t . 

In Fig. 7 und 8 sind Schneckengange 18, 19 dargestellt, 
bei denen die Verschleiflkanten mit einem Rundprof ildraht 2 0 
10 bzw. Rechteckprof ilstab 21, die von einer mit dem 

Schneckengang verschwei&ten Stahlzwischenschicht 22, 23 
umgeben sind, gepanzert sind. Die Stahlzwischenschicht 
bildet mit den Profilstaben eine intermetallische Ver- 
bindung . 

15 

In dem in Fig. 9 wiedergegebenen Querschnitt eines 
Schneckenganges 2 4- ist das U-formig ausgebildete Panzer- 
prof il 25 (iber ein auf dem Schneckengang auf geschwexBtes 
Stahlzwischenstiick 2 6 mit dem Schneckengang verbunden. 
20 Zwischen dem Stahlzwischenstiick und der Panzerung besteht 
ein intermetallischer Verbund. 

Bei dem in Fig. 10 wiedergegebenen Querschnitt eines 
Schneckenganges 27 ist das U-formig gestaltete Panzer- 
25 profil 2 8 Uber das Stahlzwischenstiick 2 9 mit dem 

Schneckengang verbunden, wobei auf dem AuiSenumfang der 
Panzerung eine ebenfalls mit dieser intermetallisch 
verbundene Stahlschicht 30 angeordnet ist. 

30 Fig. 11 zeigt einen Querschnitt durch einen Schnecken- 
gang 31, dessen Kante mit einem Rechteckprof il 32, das 
Uber eine Stahlzwischenschicht 3 3 mit dem Schneckengang 
verbunden ist, gepanzert ist. Auf dem AuiSenumfang des 
Rechteckprof ils befindet sich eine Stahlschicht 34. 
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PATENTANSPROCHE 

1. Werkstiicke, insbesondere FSrderschnecken , deren dem 
Verschleifi unterworfenen Kanten und/oder Fiachen mit 
Hartmetallegierungen oder Gemischen aus einer Hart- 
metallegierung mit Hartstoffen gepanzert sind, dadurch 

5 gekennzeichnet , da£ die Panzerung aus mit dem Werkstiick 

verbundenen Profilen bzw. Prof ilabschnitten besteht. 

2. Werkstiicke nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
da£ die Form der Profile bzw. Prof ilabschnitte der 

10 Form der Kanten oder Flachen angepa&t ist. 

. 3 . Werkstiicke nach den Anspriichen 1 und 2 , dadurch gekenn - 
zeichnet , da£ die Profile bzw. : Prof ilabschnitte stab- 
oder drahtformig ausgebildet sind, 

15 

4-. Werkstiicke nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB die Profile bzw. die Prof ilabschnitte 
einen rechteckigen , trapezf ormigen , kreisabschnitt- 
. fSrmigen, kreisf ormigen , U-f ormigen oder dergleichen 
20 Querschnitt aufweisen. 

5. Werkstiicke nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekenn - 
zeichnet , dafi die Panzerung iiber ein Stahlzwischen- 
stiick mit dem Werkstiick verbunden ist. 



25 



30 



6. Werkstiicke nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
dafl die Panzerung und das Stahlzwischenstlick liber 
eine intermetallische Schicht miteinander verbunden 
sind. 

7 . Werkstiicke nach den Anspriichen 5 und 6 , dadurch gekenn - 
zeichnet , da£ die. Panzerung ganz oder teilweise von 
einer Stahlschicht umgeben ist. 
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WerkstUcke nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7 
^durch gekennzeichnet , dali die Panzerung mit dem Werk- 
stiick verschweiAt, vernietet , verlStet, verklebt, ver- 
schraubt oder mechanisch verklanunert ist. 

Verfahren zur Herstellung der Profile bzw. Profilab- 
schnitte nach den Anspruchen 1 bis 7 , dadurch gekenn- 
zeichnet , daJi die Hartlegierung in eine entsprechend 
gestaltete Form in Pulver- oder Pastenform einge- 
bracht und gesintert wird. 

Verfahren zur Herstellung der Profile bzw. Profil- 
abschnitte nach den Anspruchen 6 und 7 , dadurch gekenn- 
zeichnet , dafi zur Herstellung der intermetallischen 
Verbindungsschicht zwischen den Profilen bzw. .Profxl- 
abschnitten und dem Stahlzwischenstiick letzteres 
zusammen mit der Hartmetallegierung in die entsprechend 
gestaltete Form eingebracht und auf Sintertemperatur 
erwarmt wird. 

. Verfahren zur Herstellung der Profile bzw. Profil- 
abschnitte nach den Anspruchen 1 bis 7, gekennzeichnet 
durch Strangpressen, isostatisches Pressen, Ziehen 
aus der Schmelze oder Walzen. 
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